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Description 

La prgsente invention est relative a un aliment pour 
chiens en forme cfos eta un proc£d6 d'obtention de cet 

aliment. 

La predilection des chiens pour les os est bien con- 
nue. Par aiileurs un aliment pour chiens doit satisfaire k 
certaines exigences nutritives. 

Differentes tentatives ont 6t6 faites pour proposer 
des aliments pour chiens pour satisfaire k cette double 
exigence de forme et de composition. 

On connaTt ainsi, par le document US 3 567 459, un 
precede pour la realisation par extrusion d'alimerrts 
pour chiens ressemblant a des os dans lequel une 
masse thermoplastique, constitute d'une pate aiimen- 
taire aromatis6e, est extrudee sous la forme d'un bou- 
din cylindrique qui est ensuite transforme, par une 
technique non precise, en un aliment ayant la forme 
d'un os. 

Ce document, limite k la realisation d'un produit 
ayant la forme externa d'un os realise en pdte alimen- 
taire aromatis6e, ne permet pas de r6aliser un produit 
ayant ('aspect d'un os tout en satisfaisant aux exigences 
de qualites nutritives. En effet, le produit extrude devant 
etre thermoplastique, la pate qui le constitue doit per- 
mettre cette propriete et ne peut done facilement satis- 
faire en mSme temps k des exigences nutritives de 
composition qui front k rencontre de ce caractere ther- 
moplastique Par aiileurs, il est connu qull est impossi- 
ble cfextruder une masse dont la teneur en matiere 
grasse est super ieure k quetques pour-cent 

Or, il a £te trouve qu'un aliment pour chien en forme 
d'os constitue d'une enveloppe externe k base de 
cer6ales et d'une garniture interne quelconque permet- 
tait de satisfaire k cette double exigence de forme et de 
qualites nutritives, la forme etarrt obtenue grace aux 
proprietes themoplastiques de I'enveloppe, les qualites 
nutritives resultant de la garniture. De plus, ce produit 
presentant k I'exterieur une texture croustillante et k 
l interieur une texture moelleuse, il est en lui m§me 
beaucoup plus appetissant pour le chien qu'un os 
extrud6 selon Tart anterieur. 

La presents invention a ainsi pour objet un proced6 
pour la realisation d'un aliment pour chiens en forme 
d'os constitue d'une enveloppe externe en pdte alimen- 
taire et d'une garniture interne quelconque. 

II a par aiileurs 6t6 trouve que ce produit pouvait 
§tre realise par cuisson-coextrusion sous certaines 
conditions. 

Par cuisson-coextrusion, on entend un proc6d6, tel 
que decrit par exemple dans le document US 
3,480,445, dans lequel une enveloppe externe est 
extrudee sous pression avec une taible addition cfeau. 
Lors de cette operation, I'eau est vaporisee et I'enve- 
loppe est cuite et, k la sortie de la filiere cf extrusion, le 
produit curt s'expanse. Dans le mdme temps, k I'inte- 
rieur de I'enveloppe, une garniture quelconque est 
coextrudee. Dans Tart anterieur, le produit est ensuite 
classiquement refroidi puis coupe en morceaux 



On connaTt, par (e document EP 1 78 878, un dispo- 
sitrf pour le decoupage d' un boudin constitue d'une 
enveloppe externe en pate alimentaire et dXine garni- 
ture interne quelconque. Selon ce document, une 

s bande convoyeuse transporte le boudin, au moins un 
couteau etarrt dispose au-dessus de cette bande con- 
voyeuse. Le couteau est anime d'un mouvement alter- 
natif de haut en bas combine k un mouvement 
longitudinal dans le sens d'avancee du produit k decou- 

10 per. 

Mais, d'une part, ce document n'est pas relatif k un 
produit cuit et d'autre part, il ne permet que de decou- 
per un boudin perpendiculairement k son axe. 

Or. les produrts curts co extrudes ne peuvent etre 

15 assimiles aux produrts obtenus par simple coextrusion 
qui dorverrt §tre ensuite cuits pour donner un produit f ini. 
En effet les produrts non curts sorrt tres deformables. 
Ainsi. la compression de la garniture, qui accompagne 
inevitablement le decoupage, entratne simplement un 

20 etirement de i'enveloppe qui permet k la dite garniture 
comprimee de trouver la place necessaire. En revan- 
che, les produrts obtenus par cuisson-coextrusion con- 
duisent directement k un produit f ini. Ainsi, le caractere 
plastique d'un produit obtenu par un tel procecle est tres 

25 limite et une compression de la garniture causee par un 
couteau ne peut etre total ement compensee par un eti- 
rement de I'enveloppe qui ne peut etre que faible. 

Enfin, Cart anterieur ne permet pas de r6aliser k 
partir d'un boudin coextrude des produits de forme quel- 

30 conque. 

La presents invention a done aussi pour but de 
resoudre ces problemes en permettant de realiser un 
aliment pour chiens en forme d'os obtenu par cuisson- 
coextrusion et constitue d'une enveloppe externe en 

35 pdte alimentaire et d'une garniture interne. 

La presente invention a done aussi pour objet un 
precede pour la realisation d'un aliment pour chiens en 
forme cfos dans lequel un boudin, constitue d'une enve- 
loppe externe en pate alimentaire k base de cereal es et 

40 d'une garniture interne, est produit par cuisson-coextru- 
sion puis, alors que I'enveloppe est encore thermoplas- 
tique, ledit boudin est decoupe longitudinal ement de 
telle maniere que routil de coupe ne penetre pas dans 
la garniture, le boudin etarrt par aiileurs decoupe en 

45 segments perpendiculairement k sa longueur et simul- 
tan6ment mouie. 

Grace k cette decoupe particuliere, I'outil de coupe 
ne penetrant pas dans la garniture lors de la decoupe 
longrtudinale du boudin mais seulement lors de la 

so decoupe perpendiculaire en segments, qui va individua- 
liser les os. il est realise une compression minimale de 
cette garniture qui demeure done k I'interieur de son 
enveloppe sans avoir tendance k s'ecouler hors de 
celle-ci. 

55 D'autres caracteristiques et avarrtages ressortiront 
k la suite de la description qui va suivre faite en refe- 
rence aux dessins annexes dormes seulement k titre 
d'exemples non limitatifs et parmi lesquels: 
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La Fig. 1 represente une vue schematique en 
coupe partieile d'un os selon ('invention. 
La Fig. 2 represents une vue en perspective avec 
coupe d'un boudin curt coextrude avant decoupe. 
La Fig. 3 represente une vue schematique d'un dis- 
positif pour la mise en oeuvre du procede selon 
invention. 

La Fig. 4 represente une vue de detail du disposrtrf 
iilustre a la Fig. 3. 

La Fig. 5 represente une vue schematique Hlustrant 
la iigne de decoupe d'un boudin coextrude. 

Comme on le voit a la Fig. 1 un os selon I'invention 
est constitue d'une enveloppe externe 1, en pate aii- 
mentaire a base de cereales, et cf une garniture interne 
2. Cet os a la forme d'un os long c'est & dire qu'il est 
constitue d'un corps tubulaire. correspondant a la 
diaphyse d'un os veritable, et qull presente & chacune 
de ses extremites une tele, correspondant aux epiphy- 
ses d'un os veritable. 

Le procede pour realiser ce produit consiste essen- 
tieliement a fabriquer, par cuisson-co extrusion, un bou- 
din constitue d'une enveloppe externe a base de 
cereales et d'une garniture interne. Ensuite, alors que 
I'enveloppe externe est encore thermoplastique. le bou- 
din est decoupe et mould pour former I'os. 

Les proprietes thermoplastiques ne durant que 
quelques second es apres la sortie du dispositif de cuis- 
son-coextrusion, I'operation de decoupe doit intervenir 
dans ce court laps de temps. Ainsi, contrairement d I'art 
anterieur. la decoupe est realisee avant le refroidisse- 
ment du produit et non apres. 

Un exemple de composition thermoplastique d'une 
enveloppe externe pourra dtre un melange de farine de 
ble, de sucre et de sel, par exemple selon les propor- 
tions en poids suivantes : 



- farine 


89% 


-sucre 


10% 


-sel 


1% 



Ce melange est additionne de 5% a 20% d'eau. En 
effet, dans les conditions habituelles de cuisson-co ex- 
trusion, a une pression d'environ 100 bar et a une tem- 
perature de I'ordre de 150°C. il a ete trouve que cette 
addition d'eau constituait un bon compromis entre 
rexpansion a la sortie de la filiere d'extrusion et le 
caractere thermoplastique. 

La garniture peut dtre constitute d'un melange en 
poids de 70% de matieres grasses, 20% de fibres, telles 
qu'un melange de farine et de son, et 10% de sucre. 
Une autre composition peut par exemple Stre constitute 
d'un melange en poids de 43% de matieres grasses, 
33% de sucre, 15% de fibres. 6% de viande et 3% 
d'additrfs divers. 



Selon un mode de realisation principal de i'inven- 
tion, le boudin, & la sortie du dispositif de cuisson-coex- 
trusion, n'a pas une section circutaire. En effet comme 
iilustre Fig. 2, le boudin est constitue d'une enveloppe 
s externe 1 presentant un corps central 3, de section cir- 
culate ou elliptique, et deux appendices lateraux radta- 
lement opposes par rapport au corps central 3. Ainsi 
I'enveloppe externe 1 est constrtuee d'un corps central 
3 et deux nervures laterales 4, le corps central 3 conte- 
10 nant la garniture 2. 

Ensuite le boudin est decoupe et moute en seg- 
ments ayant la forme d'os. Pour cela, le boudin est 
decoupe longitudinal ement sur ces f lanes dans des 
zones ou il n y a pas de garniture, af in de donner le pro- 
fs f il d'un os en formant le corps tubulaire et les deux tdtes, 
de meme le boudin est decoupe perpendiculairement & 
sa longueur pour le decouper en segments moules en 
forme d'os. 

Dans le cas ou le boudin extrude est de la forme 

20 decrrte & la Fig. 2, le boudin est decoupe longrtudinale- 
ment dans ses nervures 4, dans le cas ou le boudin 
extrude est de section circulate ou elliptique, par exem- 
ple suite & un aplatissement preaiable, la decoupe lon- 
grtudinale est realisee dans les f lanes du boudin en 

25 evitant de pen6trer dans la garniture, il convient alors 
d'avoir une enveloppe d'une epaisseur suffisante. 

Pour la rrtise en oeuvre du procede selon I'inven- 
tion, il est utilise un dispositif tel que decrit & la Fig. 3. 
Ce dispositif comprend un dispositif de cuisson-coextru- 

30 sion 5, tel que par exemple decrit dans US 3,480,445, et 
un dispositif 6 de decoupe du boudin obtenu. Entre le 
dispositif de cuisson-coextrusion 5 et le dispositif de 
decoupe 6 peut etre interpose un dispositif d 1 aplatisse- 
ment 7 du boudin, par exemple constitue d'un cylindre 

3s mobile en rotation autour de son axe horizontal et per- 
pendiculaire au sens d'avancement du boudin. Une 
bande transporteuse 8 peut etre prevue pour achemi- 
ner le boudin du dispositif de cuisson-coextrusion 5 vers 
le dispositif de decoupe 6. 

40 Le dispositif de decoupe 6 est constitue de deux 
cylindres 9 et 10 superposes, d'axes horizontaux paral- 
leles perpendiculaires au sens d'avancement de la 
bande transporteuse 8. 

Comme iilustre d la Fig. 4, le cylindre superieur 9 

45 presente, regulierement reparties d sa surface externe, 
des empreintes femelles 1 1 en creux, d'un prof a corres- 
pondant & la forme du produit final c'est & dire constitue 
d'une parte mediane etroite et de deux extremites elar- 
gies, ecartees radialement les unes des autres et sepa- 

50 rees par une surface 12 qui peut 6tre une portion de 
cylindre, chaque empreinte femelle 1 1 elant Iimit6e par 
une Iigne d'arete 13 constrtuee par rintersection de la 
surface 12 et de I'empreinte 11. Chaque empreinte 
femelle 1 1 presente un ou plusieurs orifices 111 relies a. 

55 une source de gaz sous pression non representea 

Le cylindre inferieur 10 presente, regulierement 
reparties & sa surface externe, des empreintes males 
14, en relief, ecartees radialement les unes des autres 
et separees par une surface en creux 15. De meme que 
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chaque empreinte femelle 11. chaque empreinte male 
14 prasente une Hgne d'arate 16. Cette ligne d'arate 16 
est d'un prof il oorrespondant a (a ligne d'arate 13 de 
i'empreinte femelle 1 1 qui fui fait face, I'empreinte male. 
pr6f6raWement, panatrant lagaremerrt & Untarieur de 
('empreinte femelle. 

Les deux cyfindres 9 et 10 sont positionn§s run par 
rapport a Pautre de telle man&re qu'une empreinte male 
sort toujours en vis a vis avec une empreinte femelle, 
leurs lignes d'ar fetes respectrves atant ainsi en contact 

II va maintenant atre d6crft (e fbnctionnement du 
dispositif selon le procada de (Invention. 

Un boudin constrtua d'une enveloppe externe ther- 
moplastique et d'une garniture est r£a!is6 par le dispo- 
sitif de cuisson-co extrusion 5. Ce boudin encore & I'atat 
thermoplastique. apras avoir ata aventuellement aplati, 
est diriga vers (e dispositif de dacoupe par la bande 
transporteuse. 

Alors, le boudin est d6coup6 par matrigage entre 
une empreinte male et une empreinte femelle. La 
dacoupe tongitudinale s'effectuant sans que la ligne de 
cisaillement constitu6e par les deux lignes d'ardtes ne 
pgn&tre dans la garniture, la garniture ne peut s'6coufer 
hors du boudin. La dacoupe du boudin en segments, 
r6alis6e perpendiculairement g6n6re une boutonniare 
dans r enveloppe externe puisque la ligne de cisaille- 
ment panatre dans la garniture. Mais, cette boutonniare 
est d'une ouverture tras limrtee qui n'entraTne pas 
d'acoulement de la garniture hors de son enveloppe. 

Sur la Fig.5, les lignes de dacoupe, tant longitudi- 
nale que perpendiculaire, sont indiqu6es sous la forme 
de lignes poirrtilI6es, les lignes de dacoupe tongitudi- 
nale atant r6f6renc6es L et les lignes de dacoupe per- 
pendiculaire atant r6f 6renc6es P. 

Dans le mfime temps le boudin atant comprima 
entre les empreintes male et femelle. sa surface 
externe, constitute par I'enveloppe 1 thermoplastique. 
prend la forme de ces empreintes en moulant ainsi 
I'enveloppe selon une forme d'os. Plus particuli^rement, 
lors de la dacoupe perpendiculaire, il est r6a!is6 une 
I6gdre compression de (a garniture qui tend a daformer 
I'enveloppe thermoplastique externe, au niveau des 
deux extr6mit6s du segment forma, enveloppe qui vient 
done se plaquer corrtre les empreintes male et femelle. 
Ainsi, mSme si au depart le boudin prasente deux ner- 
vures lateral es. ces deux nervures disparaissent quand 
les deux tates de i'os sont form6es. Par ailleurs. comme 
on le vort sur la Fig.1, la garniture, lors de la dacoupe 
perpendiculaire tend a se dilater radialement en engen- 
drant ainsi une garniture qui est plus large au niveau 
des tates de I'os final que dans le corps tubulaire de ce 
ditos. 

II est ainsi obtenu un aliment pour chiens en forme 
d'os dont les qualitas nutritives peuvent atre mod'rf i6es & 
volonta en fonction de la composition de la garniture et 
qui prasente une enveloppe externe croustillante et une 
garniture interne moelleuse. 

Les cylindres 9 et 10 poursuivent leur rotation, les 
empreintes mate et femelle se s6parant alors que les 



chutes gdn6r§es par fa d6coupe sont 6Iimin§es. Le pro- 
duit final encore prisonnier dans I'empreinte femelle est 
ensurte expuls6 par injection d'air comprima par les ori- 
fices 111. Cette expulsion par injection d'air a par 
5 ailleurs comme avantage de fixer, par le refroidissement 
qu'elle entraTne, la forme du produft qui a alors perdu 
tout caractare thermoplastique. 

Revendications 

10 

1. Procada pour la raalisation d'un aliment pour 
chiens en forme d'os dans lequel un boudin, consti- 
tud d'une enveloppe (1) externe en pdte alimen- 
taire, a base de c6raales, et d'une garniture interne 

is (2), est produit par cuisson-coextrusion puis, alors 
que I'enveloppe (1) est encore thermoplastique. 
(edit boudin est d6coup6 longitudinal em ent de telle 
maniare que I'outil de coupe ne panatre pas dans la 
garniture (2). le boudin atant par ailleurs dacoupa 
20 en segments perpendiculairement a sa longueur et 
simuitanament mouia. 

2. Procada selon la revendication 1 dans lequel le 
boudin est constitua d'une enveloppe externe (1) 

25 prasentant un corps central (3) et deux nervures 
latarales (4), le corps central (3) contenant la garni- 
ture (2). 

3. Procada selon selon la revendication 2 dans lequel 
30 la dacoupe longitudinale est raalisae dans les ner- 
vures latarales (4). 

Claims 

35 1 . Process for preparing a food for dogs in the shape 
of a bone, wherein a sausage, consisting of an 
outer envelope (1) made of edible paste, based on 
cereals, and an inner filling (2). is produced by 
cooking-coextrusion and then while the envelope 

40 (i ) is still thermoplastic the said sausage is cut lon- 
gitudinally so that the cutting tool does not enter the 
filling (2), the sausage also being cut into segments 
perpendicularly to its length and simultaneously 
moulded. 

45 

2. Process according to claim 1 , wherein the sausage 
consists of an outer envelope (1) having a central 
body (3) and two lateral ribs (4), the central body (3) 
containing the filling (2). 

so 

3. Process according to claim 2. wherein longitudinal 
cutting is carried out in the lateral ribs (4). 

PatentansprOche 

55 

1. Verfahren zur Herstellung eines knochenfOrmigen 
Hundefutters, worin ein Strang, best eh end aus 
einer AuBenhQIle (1) aus einem Nahrungsmittelteig 
auf Getreidebasis und einer Innertf Ollung (2), durch 
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Koch-Coextrusion ausgebildet wird und hierauf die- 
ser Strang, wahrend die HOlIe (1) noch thermopla- 
stisch ist in L&ngsrichtung derart zugeschnitten 
wird, da 8 das Schneidwerkzeug nicht in die FQIIung 

(2) eindringt, wobei der Strang Oberdies senkrecht 5 
zu seiner L&nge zu Abschnitten zerschnitten und 
gleichzertig geformt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , worin der Strang aus 
einer AuBenhQIle (1) besteht, die einen MrttelkOrper 10 

(3) und zwei Seitenrippen (4) aufweist wobei der 
MittelkOrper (3) die FQIIung (2) enthaft 

Verfahren nach Anspruch 2, worin der LSngszu- 
schnitt in den Seitenrippen (4) vorgenommen wird. is 
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